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(54) Proc&tt de fabrication (fun tuyau dlrrlgaf ion goutte-a-goutte et goutteur utilise dans ce 
tuyau 

(57) Ce procedS consiste essentietlement a fabri- 
quer des goutteurs (4) et a les rendre solidaires longitu- 
dinalement d'un fit (16) en les positionnant de distance 
en distance le long de celui-ci. 

A cet eftet le f il (16) est introdurt dans au moins une 
encoche (9) du goutteur (4) de maniere a le coincer. La 
largeur de l encoche est inferieure au diametre du fit. 

Le fa equips des goutteurs est introdutt a l interieur 
du tuyau (1) pendant que celui-ci est forme dans une 
extrudeuse de maniere a y amener les goutteurs (4) les 
uns apres les autres. Ceux-ci sorrt aiors fixes a chaud a 
(a paroi interieure du tuyau au fur et a mesure de sa for- 
mation. 

L'insertion du fil (16) dans fencoche (9) se fait a 
I'atde d'une roue (18) sur la tranche de jaquelte 3 est 
conduit. 

De cette maniere. tout le procede pent etre mis en 
oeuvre de facon continue sans qifaucune operation ne 
soit intermittente. 
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Description 

La presente invention est relative a ia tabrication de 
tuyaux d'irrigation g utte-a-goutte. 

Comme cela est bien connu, de tels tuyaux sont 
perces de distance en distance de petits trous par les- 
quels I'eau peut s'ecouler dans le sol avec un faible 
debit. Ce debit est fixe par des limiteurs de debit appe- 
les "goutteurs" monies a Tinterieur du tube au droit des 
trous et Presentant la forme d'un petit bloc code a la sur- 
face interieure du tuyau. La limitation du debit est assu- 
ree par un labyrinthe forme dans I le bloc. Line 
description d'un tel 'goutteur" peut etre trouvee dans la 
demande de brevet EP 0 715 926 deposee par la 
Demand eresse de la presente demande de brevet 

Un procede de fabrication de tuyaux d'irrigation 
goutte-a-goutte est connu du brevet US 5 324 379. II 
consiste a amener les goutteurs a I'interieur du tuyau 
pendant que celui-ci est forme dans une extrudeuse ou 
un poste d'extrusion, les goutteurs etant colies sur la 
paroi interieure du tuyau par thermosoudage, tarsque 
celui-ci est encore chaud a la sortie de I'extrudeuse. 
Pour cela. les goutteurs sont introdufts dans le tuyau en 
formation en etant tires par un fil dont ils sont rendus 
solidaires longitudinalement en des points separes les 
uns des autres par une distance egale a la distance gui 
va les separer dans le tuyau une fois fini. Le brevet US 
cite prevoit plusieurs variantes pour solidariser les gout- 
teurs sur le fil. L'une de ces variantes. representee sur 
les figures 9 a 14 du document, consiste a faire des 
noeuds dans te fil et a munir chaque goutteur d'une 
patte d'entratnement fendue s'etendant trarisversale-. 
ment a la direction de propagation du goutteur dans 
I'installation. Derriere ces partes, les noeuds du fil peu- 
vent se bloquer afin qu'un goutteur donne puisse Stre 
enframe par celui qui le precede et qui est deja rendu 
solidaire du tuyau dans la f Oiere de rextrudeuse. 

Le fil est noue dans un poste de nouage qui prend 
un bout du fil pour constituer chaque noeud, ce poste 
etant situe en amont d'un poste distribuant les gout- 
teurs. 

Cette methode presente un inconvenient grave qui 
reside dans le fait qu'etle ne peut etre qulntermittente. 
c'est-a-cfire que pour former les noeuds, 3 faut arrdter le 
fil a chaque fois. Ceci a une influence directe sur la 
vitesse globale de fabrication du tuyau. Les autres 
variantes decrites dans ce brevet americain et per met- 
tant de solidariser les goutteurs sur le fil presentent tou- 
tes le meme inconvenient, I'auteur du document 
envtsageant meme de preparer a I'avance des fils 
munis de goutteurs et de les enrouler sur des bobi- 
neaux de reserve. Outre le risque de voir le fil et les 
goutteurs s'emmeler lors du deroulage du bobineau. on 
est oblige d'arreter periodiquement le procede de fabri- 
cation pour remplacer un bobineau vide par un bobi- 
neau plein charge d'un f ! avec des goutteurs. operation 
qui n'est guere plus satisfaisante que celles impliquees 
dans les autres variantes decrites. 



L'invention a done pour but de fournir un procede 
de fabrication d tuyaux d'irrigation goutte-a-goutte 
depourvus des inconvenients precites et permettant 
d'eviter toute operation intermittente au cours du pro- 

5 cessus de fabrication d'un tuyau d'irrigation. 

L'invention a done pour objet un procede tel que 
defini dans la revendication 1. 

II resulte des caracteristiques de ce proc6de que 
les goutteurs sont rendus solidaires du fit au cours 

10 d'une operation oui peut se faire pendant que les gout- 
teurs progress ent en continu vers rextrudeuse. Cette 
operation peut se faire a la m§me vitesse que celle a 
laquelle te tuyau est forme, le fil etant egalement amene 
a cette meme vitesse. 

is D'autres caracteristiques et avantages de l'inven- 
tion apparattront au cours de la description oui va sui- 
vre, donnee untquement a titre d'exemple et fatte en se 
referant aux desstns annexes sur lesquds : 

20 - la figure 1 est une vue en perspective d'un troncon 
de tuyau dlrrigation goutte-a-goutte selon l'inven- 
tion; 

- fa figure 2 est egalement une vue en perspective, a 
plus grande echelle, d'un goutteur utilise dans le 

2$ tuyau d'irrigation selon (Invention; 

• les figures 3A et 3B represented par des vues 
schematiques partielles et en elevation laterals, 
une installation permettant de mettre en oeuvre le 
procede de fabrication d'un tuyau d'irrigation selon 

30 l'invention; 

- la figure 4 est une vue en coupe tmnsversale et a 
grande echeile, prise selon la ligne IV- IV de la 
figure 3A; 

- Ia f igure 5 est une vue en coupe transversale prise 
35 selon la Bgne V-V de la figure 3B et a la meme 

echelle que celle-ct, 

- (a figure 6 represents une variarrte de realisation 
d'un poste de mise en attente permettant la mise en 
oeuvre du procede de l'invention; et 

40 - la figure 7 est une variants de realisation de I'instal- 
lation permettant la mise en oeuvre du procede de 
l'invention. 

La figure 1 montre un tuyau d'arrosage ou dlrriga- 
45 tion 1. en matiere plastique, par exempie du polyethy- 
lene , qui presente. de proche en proche. des trous 2 
par lesquels I'eau peut s'ecouler avec un faible debit 
pour arroser des vegetaux 3. Des goutteurs 4 sont fixes 
a llnterieur du tuyau 1 au droit de chaque trou 2, leur 
so structure apparaissant plus dairement sur la figure 2. 
Chaque goutteur 4 se presente sous la forme gene- 
rale d'un petit bloc creux allonge en matiere plastique 
de forme generate paralielep^edique dont la surface 5, 
destinee a etre contigue a la paroi du tuyau 1 , est incur- 
55 vee pour epouser cette paroi une fois que le goutteur 4 
est mis en place. Dans cette surface 5 est formee une 
chambre de cdlecte 6 qui communique avec un trou 2 
du tuyau 1 et avec des passages 7 debouchant dans la 



t <EP 0872 1 72 A 1 I > 



2 



3 



EP 0 872 172 A1 



4 



cavite 8 (visfole seulement sur la f igur 4) delimitee par 
le bloc du goutteur 4. Dans ta surface 5 sorrt egalement 
creuses des canaux formant labyrinths 7a et 7b reliant 
ta chambre de collecte 6 aux passages 7. 

Dans le tube termine. (es goutteurs 4 sont fixes, de 
preference par thermosoudage, par toute leur surface 5 
sur la face interne du tuyau 1 . La chambre de collecte 6 
debouche alars dans le trou 2 par ou I'eau peul s'ecou- 
ler a un debit determine par construction a travers le 
labyrinthe forme par les canaux 7alet 7b. 

Selon (Invention, chaque goutteur 4 presente deux 
encoches 9 prevues dans des pattes formees, dans 
I'exemple, par les parois d'extremtte respectives delinri- 
tant la cavite 8 dans le goutteur 4. Chaque encoche 9 
s'ouvre vers l interieur du tuyau 1 lorsque le goutteur 4 y 
est monte en place. On vena par la suite que la largeur 
de cette encoche 9 est d6finie avec soin pour remptrr 
Tune des fonctions essentielles de llnvention. II est a 
noter que, selon une variante, le corps du goutteur 4 
pourrart presenter settlement une encoche 9 ou, even- 
tuellement. plus de deux encoches reparties sur sa lon- 
gueur dans des parois ou cloisons transversales 
traversant la cavite 8. 

On notera sur la figure 1 que la longueur de chaque 
goutteur 4 est designee par 1, tandis que le pas avec 
lequel les goutteurs 4 se repetent dans le sens longitu- 
dinal du tuyau 1 est indiquee par d. 

On va maintenant decrire le procede et flnstaQation 
permettant de fabriquer un tuyau tel que celui repre- 
sents sur les figures 1 et 2. 

Des goutteurs 4 de la forme representee sur la 
figure 2 et fabriques a I'avance, sont amenes eh 10 
(figure 3 A), par exemple a partir d'un bol vibreur bien 
connu (non represents sur les dessins). Positionnes 
longitudinal ement ils suh/ent un trajet rectiligne en se 
succedant et en etant en contact les uns des autres. Ils 
sont ainsi introduits dans un premier poste de con- 
voyage ou chenille 11. Cette chenille 11 comprend une 
courroie sans fin superieure 12a et une courroie sans 
fin inferieure 12b dont les brins inferieur et superieur 
respectlfs sont paraOeles et maintenus ecartes run de 
I'autre d'une distance legerement inferieure a i'epais- 
seur d'un goutteur 4. Les courroies 12a et 12b etant par 
consequent entratnees de maniere que leurs brins res- 
pectifs inferieur et superieur se deplacent dans le sens 
des fleches Pa et Fb, les goutteurs 4 sont entratnes lon- 
gitudinal ement (vers la gauche sur la figure 3A). La che- 
nille 11 est destinee a imprimer aux goutteurs 4 une 
vitesse de progression predeterminee qui est de prefe- 
rence fixee par la relation suivante: 

dans laquelle : 

V ch1 1 vitess d'avance cheniDe 1 1 , 

V 1 vitesse de fabrication du tuyau 1 , 

t, d valeurs des distances indiquees plus haut 



La premiere chenille 11 est suivie d'un guide de 
transfert 13 forme par un btoc dans lequel est menage 
un passage 14 ayant une section rectangulaire trans - 
versale sensibtement egale a la section transversale 

s d'un goutteur 4. 

Le guide 1 3 est suh/i dun poste de solidarisation 1 5 
des goutteurs 4 sur un fit 16. Ce poste 15, appele 
seconde chenille par la suite, comprend trois courroies 
sans fin 15a. 15b et 15c (voir aussi la figure 4), a savoir 

10 une courroie superieure 1 5a et deux courroies inferieu- 
res 15b et 15c, ces derrieres etant placees c6te-a-cote 
en-dessous de la courroie superieure 15a et ayant cha- 
cune une largeur un peu inferieure a la largeur de cette 
derniere. La courroie superieure 1 5a est entratnee dans 

is le sens de la fleche Fc et les courroies inferieures 15b 
et 15c sont entratnees dans le sens de la fleche Fd. Le 
brin inferieur de la courroie 1 5a est situe a distance des 
brins superieurs des courroies inferieures 15b et 15c, 
de maniere a menager un intervalle entre eux dont la 

20 hauteur est quetque peu nferieure a I'epaisseur d'un 
goutteur 4. 

La longueur active de la seconde chenille 15 est de 
preference egale a environ la somme de la longueur 1 
et de la distance d teHes que definies ct-dessus. 

25 Le fill 6 est devide d'une bobine 17 dans le sens de 
la fleche Fe. II peut avoir un diametre de 0,5 mm par 
exemple, et dtre realise en matiere plastique telle que le 
polyethylene ou le polypropylene. 

Le poste de solidarisation ou seconde chenille 15 

30 comprend egalement une roue dlnsertion 18 montee a 
rotation dans le sens de la fleche Ff autour d'un axe 19 
transversal a la direction de progression des goutteurs 
4. Cette roue 18 est formee d'un disque 20 (figure 4) 
presentant un bord aminci 21 dont la tranche est confor- 
ms mee de maniere a presenter une rainure concave circu- 
late 22 cTun rayon correspondant sensiblement au 
rayon de ta section du fa 16. L'epaisseur du bord 21 est 
de preference de 0,4 mm. 

La roue d insertion 18 est placee relativement a la 

40 seconde chenille 1 5 de sorte que sa partie penpherique 
evotue en rotation entre les courroies inferieures 15b et 
15c, et que la rainure 22 sort situee au-dessus du plan 
form6 par les brins superieurs de ces courroies. Par 
ailleurs, les encoches 9 formees dans les parois d'extre- 

45 mite des goutteurs 4 ont une largeur qui est inferieure 
au diametre du fil 16. Ainsi, suivant un aspect essential 
de llnvention, le fil 16. en passant sur la roue d'insertion 
18, est insere dans les encoches 9 de chaque goutteur 
4 qui passe entre les courroies 15a, 15b et 15c. ce qui. 

so se voit clairement sur la figure 4. Cette insertion provo- 
que le coincementdufil 16 dans ces encoches 9 et ainsi 
la solidarisation entre le fil 16 el le goutteur 4. On notera 
que pour facfliter ('insertion, fencoche 9 s'elargit en 
direction de la roue 18. 

55 La seconde chenille 15 est suivie d'un poste de 
mise en attente 23 dont une premiere parti apparait 
sur la figure 3A, et une seconde partie sur la figure 3B. 
Ce poste de mise en attente 23 est essentiellement 
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formS d'une regie 24 disposee longitudinalement dans 
la direction d'avancement des g utteurs 4. Elle pre- 
sent surtout sa longueur une rainure longitudinaJe 25 
a section en forme de T inverse dont la barre transver- 
sale a senstolement la meme section qu'un goutteur 4. 
En bas de la regie 24, la rainure 25 debouche dans un 
volume delimtte par un caisson 26 dans tequet est main- 
ten ue une depression par aspiration (non representee). 
En haut da la regie 24, la rainure 25 communique avec 
l atmosphere a travers des orifices 27 prevus de proche 
en proche afin d'assurer un courant d'air a travers le 
caisson 26. A I'extremite aval de la regie 24, la rainure 
25 s'ouvre vers le haut a travers une ouverture 28 de 
plus grande dimension pour laisser passage a une 
brosse 29 suspendue au-dessus de la regie 24 de 
maniere a obstruer la rainure 25. Ainsi, la brosse 29 fart 
office de frein le passage vers ( aval des goutteurs 4 
etant empeche par la brosse 29 qui ne cede que si une 
traction suffisante est exercee sur ceux-ci. 

Seton un autre aspect essentiel de (invention, le 
poste de mise en attente 23 permet de former une 
queue d'atterrte 30 constitute d un nombre predeter- 
mine de goutteurs 4 qui, en $tant arrStes par le frein ou 
brosse 29. s'accumulent les uns deniere les autres 
dans la regie 24, pendant que le fn 16 forme des bou- 
cles 16a comma represente sur les figures 3A, 3B et 5. 

Le poste de mise en attente 23 comporte egale- 
ment un capteur 31 capable, a travers une autre ouver- 
ture 32 faisant cornmuniquer la rainure 25 avec fair 
libra, de detector la presence cTun goutteur 4 a cet 
endroit et de compter le nombre de goutteurs 4 se trou- 
vant dans le poste de mise en attente 23. Le capteur 31 
est connects a un dispositif de commande 33 charge de 
reguler, en fonction du nombre de goutteurs 4 se trou* 
vant dans le poste d'atterrte 23, la vHesse cTun moteur 
cTentralnement 34 des courroies 15a, 15b et 15c et de 
la roue dlnserfion 18 darts le poste de soGdarisation 15. 
Le couplage mecanique entre le moteur 34 et les cour- 
roies 15a, 15b et 15c est represente par des traits rrix- 
tes sur la figure 3A. 

La vhesse de defilement des goutteurs 4 dans le 
poste de solidarisation 15 est ajuste a une valeur V D 
egale a la Vitesse V 2 d'extrusion du tube 1 majoree ou 
diminuee d'une valeur de correction variable C en fonc- 
tion du signal fourni par le capteur 31. Par ailleurs, la 
longueur des courroies 1 5a, 15b et 15c est choisie sen- 
siblernent egale a la valeur d+l (voir figure 1). Ces dis- 
positions permanent de maintenir toujours un nombre 
determine de goutteurs 4 dans la queue d'atterrte 30. 

Llnstallation seton 1'invention comporte egalement 
un poste d'extrusion 35. Ce poste comporte une tete 
d'extrusion 36 recevant de la matiere plastique fondue 
d'une chambre de fusion (non representee), et delivrant 
une ebauche de tuyau 37 a une filiere ou calibreur 38. 
De la, le tuyau 1 forme passe dans un poste de refroi- 
dissement 39, puis dans un poste de tirage regu!6 et 
dans un poste de percage (non represents). Dans ce 
dernier, le tuyau 1 refroicB est perce de proche en pro- 



che au droit des chambres de collecte 6 des goutteurs 
4. Ces trois postes de Installation etant bi n connus 
des specialistes, ils ne sorrt pas decrit en detaU ici. 
La tete d'extrusion 35 est traversee par un passage 

5 38 a travers lequel s'etend une tablette 39 de support 
des goutteurs 4. De meme, la filiere 38 presente un pas- , 
sage central 40 dans lequel s'etend la partie aval de la 
tablette 39. Celle-ci est destinee d'abord a permettre le 
transfert des goutteurs 4 vers la f iliere 37 et dans celle- 

10 ci, a assurer une presston d'application des goutteurs 4 
contre la paroi interne de r&auche de tuyau 1, cette 
pression gararrtissant un bon thermosoudage des gout- 
teurs 4 a la paroi du tuyau 1 . 

Selon un autre aspect important de llnvention, la 

is tablette 41 est equipee d'une troisieme chenille 43 for- 
med d'une courroie sans fin 44 dont le brin superieur 
passe dans une rainure longitudinaie 45 de la tablette 
41 , de maniere que sa surface superieure sort a fteur de 
ia surface superieure de celle-ci. La courroie sans fin 44 . 

so passe egalement sur un dispositif moteur 46 et sur des 
galets de renvoi 47, 48 et 49, tandis que le brin inf erieur 
passe dans une rainure 50 pratiquee dans la surface 
infeneure de la tablette 41 . Le dispositif moteur 46 est 
agence pour entrainer la troisieme chenille 43 a la 

25 vitesse V 2 d'extrusion du tuyau 1. 

La troisieme chenille 43 apporte un avarttage parti - 
culier, surtout lorsque la paroi du tuyau 1 presente une 
epaisseur relativemertt faWe. En effet, la troisieme che- 
nille 43 est a meme de reduire considdrabtement le f rot- 
so tement subi par les goutteurs 4 en raison de leur 
glissement sur la tablette 41, lorsqu'ils passent dans la 
zone du calibreur 38 ou ils sorrt fixes sur le tuyau 1 . Ceci 
est important dans la mesure ou le tuyau 1 doit trans- 
mettre la force de traction aux goutteurs 4 et au fH 16 

35 permettant leur cheminement depuis la queue cf attente 
30, la presston avec laquelle les goutteurs 4 sont ame- 
nes a adherer a chaud dans la paroi du tuyau 1 pouvant 
fitre relatfvement importante. 

En resume, on constate que. grace au precede 

40 selon rmverrtion, la fabrication du tuyau dlrrigation peut 
se derouler sans aucune olscontinuite, notammertt sans 
acceleration, ni deceleration inopportunes des ele- 
ments en mouvement de I Installation et du tuyau en for- 
mation. 

45 On notera que selon une variante de realisation de 
(Installation, te poste de mise en attente 23 peut etre 
remplace par un dispositif de partfin 60 tel que repre- 
sents sur la figure 6. Ce pantin 60 comprend dassiqua- 
ment deux pqulies fixes 62 et 63 entre lesqueUes est 

so tntercalee une poufie mobile 64 refiee a une premiere . 
extrerrute cTun bras 65 articuie par son deuxieme extre- 
mitesurunbati B. 

Le bras 65 est rappele pour s'ebigner des poulies 
fixes g/ace a des moyens de rappel 66 formes par un 

55 ressort. Ces moyens de rappel 66 peuvent egalement 
etre formes par un contrepoids fixe par rapport a I'axe 
d'artictdation du bras 65 sur une partie opposee a cede 
portant la partie mobile 64. Le fil 16 portant les gout- 
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teurs 4 provenant de la seconde chenille 15 est done 
devi6 par la poulie fixe 62 enrotrle sur la poulie mobil 
64, et a nouveau devie vers le poste d'extrusion 36 par 
la deuxieme poulie fixe 63. Le dispositif de pantin 60 est ■ 
associe a des premiers moyens de guidage 68 fixes sur s 
le bati B, et a des seconds moyens de guidage i69 mobi- 
les, solidaires du bras 65. Les moyens de guidage fixes 
68 sont disposes entre la premiere poulie fixe 62 et la 
poulie mobile 64, tandis que les moyens de guidage 
mobiles 69 sont disposes entre la poulie mobile 64 ef la 10 
deuxieme poulie fixe 63. Ces moyens de guidage 68, 69 
sont essentiels pour empecher toute rotation des gout- 
teurs 4 sur eux-memes avant Tentree dans le poste 
d'extrusion. Grace a ce dispositif de pantin 60, la 
vitesse de defilement des goutteurs 4 peut §tre ainsi is 
ajustee en fonction de la vitesse d'extrusion. 

On a represente a la figure 7 une autre varlante de 
realisation de ('installation dans laquelle les memes ele- 
ments que ceux decrits en liaison avec les figures pre- 
cedentes sont designes par les memes references 20 
numeriques. 

Selon cette variante, le poste de mise en attente 23 
a ett omis et remplaqe par une rainure longituolnale 
similaire a la rainure 25 decrite en liaison avec les figu- 
res 3A et 3B. La chenille 1 5 a en outre ete raccourcie de 25 
maniere a ce qu'au plus un seul goutteur 4 a la fbis sort 
entraine par les courroies 15a et 15b. Typiquement, la 
longueur active de la chenille 15 est egale a trois fois la 
longueur d'un goutteur 4. Dans cette variante, le fil 16 
est devide de la bobine 1 ? sans tension par exempfe a 30 
fa defilee. Le fil 16 portant les goutteurs 4 nest done 
entraine que par le tuyau qui vient d'etre forme aux- 
quets les goutteurs sont fixes. Cela est rendu possible 
dans la mesure ou le fil est devide sans tension de la 
bobine 17, ou les goutteurs sont d'un poids tres farble et 55 
ou le coefficiertt de frottement des goutteurs dans la rai- 
nure 25 est tres faible. Ainsi. tors de renctiquetage du f a 
surte goutteur, ce dernier est entraine par la chenille 1 5 
a une vitesse V sensibtement superieure a V1 ou V2. 
Comme V est superieure a V1 ou V2, un petit mou est w 
cree dans le fil entre la chenille 15 et le poste d'extru- 
sion. Des que le goutteur qui est fixe sur le fil sort de la 
chenille 15, le fil portant les goutteurs 4 n'est entraine 
que par le tuyau a la vitesse V2. La chenille 15 
n'entraTne done que le goutteur 4 avant et apres sa fixa- as 
tion sur le fil, mais jamais le fil seul. 

Revendicatlons 

1. Procede de fabrication d'un tuyau tf irrigation so 
goutte-a-goutte (1), oonsistant a : 

fahriquer des goutteurs (4), 

- rendrelescfits goutteurs (4) solidaires longitudi- 
naiement d'un fil (16) en les positionnant de ss 
distance en distance le long de celui-ci, 

- introduce (edit fil (16) a I'interieur dudit tuyau 
(1) pendant que celui-ei est forme dans une 



©ctrudeuse ou poste d'extrusion (36. 38) de 
manure a y amener les goutteurs (4) les uns 
apres les autres, 

- fixer a chaud lesdits goutteurs (4) a la paroi 
interieure du tuyau (1) au fur et a mesure de sa 
formation, la solidarisation permettant de faire 
progresser le fil (16) et les goutteurs en meme 
temps que le tuyau (1). et 

- refroidirledrttuyaxi(1)etpe/cer<»lui<iaudroit , 
de chaque goutteur (4) pour le faire communi- 
quer avec I'exterieur, 

• (edit procede etant caracterise en ce qu'il con- 
siste egalement a : 

- munir lesdits goutteurs (4) de moyens de coin- 
, cement (9) pendant leur fabrication, et 

- inserer (edit f 9 (1 ) dans lesdits moyens de coin- 
cement (9) afin d'obtenff la solidarisation des 
goutteurs (4) dudit fil (16) avant son introduc- 
tion dans ledrt tuyau (1). 

Z Procede suivant la revendication 1, caracterise en 
ce que lesdits moyens de coincement (9) compren- 
nent au moins une patte venue de formage avec le 
corps du goutteur (4) du cdte de ce corps oppose a 
la parol (5) par laquelle P adherera audit tuyau (1 ) et 
transversal ement a la direction de progression 
dudit fil (16) pendant la formation dudit tuyau (1), 
ladite patte etant pourvue. d'urte encoche (9) dont la 
largeur est interieure au diametre ducfit fil (16). 

3. Procede suivant la revendication 2. caracterise en 
ce que la largeur de ladite encoche (9) est fixee 
senstolement a 0.8 fois le diametre dudit fil. 

4. Procecte suivant rune quelconque des revendica- 
tions 2 et 3. caracterise eh ce qull consiste egale- 
ment a : 

- amener lesdits goutteurs (4) en succession 
c:, dans une premiere chenille (15) comportant 

une courroie superieure (15a) et deux cour- 
roies inferieures (1 5b, 1 5c) animees de mouve- 
ments conjugues, lesdtes courroies inferieures 
(15b, 15c) etant placees cdte-a-cdte en des- 
sous de la courroie superieure (1 Sa) et lesdits 
goutteurs (4) etant inseres dans rmtervalle 
. entre ces courroies, 

- devtder ledh fil cTune bobine (17) en tefaisant 
passer sur une partie de la peripherie d*une 
roue cTinsertion (18) dont le bord peripherique 
(21) est concave sur la tranche (22) et qui 
depasse dans ledt intervalle entre les deux 
courroies inferieures et qui est animee d'un . 
mouvement de rotation coordonnee aux mou- 
vement desdites courroies (15a, 15b , 15c), 

- lesdits goutteurs (4) cheminant dans ledit inter- 
valle en etant positionnes de maniere que 
ladite encoche (9) chevauche ledit bord p6ri- 
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pherique (2 1 ) de telle sorte que ledit f 0 (1 6) sort 
coined dans l encoche de chaque goutteur lors- 
que celui-ci passe au-dessus de ladite roue 
08). 

5. Procede suivant la revendication 4, caracterise en 
ce que 1 etant la longueur de chaque goutteur (4) et 
d le pas avec lequel lesdits goutteurs se repetent 
dans le sens longitudinal du tuyau (1), la longueur 
de ladite premiere chenille (15) est sensiblement 
egale a Ud. 

I 

6. Procede suivant Tune quelcbnque des revendica- 
tions 1 a 5. caracterise en ce qull consiste egale* 
ment a former une queue d'attente (3a) constituee 
d'un nombre predetermine de goutteurs (4). apres 
leur solidarisation dudit ffl (16) et prealablement a 
leur introduction dans ledit tuyau (1). 

7. Procede suivant les revendications 4 et 6 prises 
ensemble, caracterise en ce qu i consiste egale- 
ment a : 

surveiDer le nombre des goutteurs (4) places 
dans ladite queue cTattente (30); et 
- faire varier la vitesse de cheminerrtent des 
goutteurs (4) dans ladite premiere chenille (15) 
et cede dudit fD (16) sur ladite roue (18) en 
fonction de ce nombre 

8. Procede suivant la revenrfcation 8, caracterise en 
ce que ladite vitesse de cheminerrtent est egale a la 
vitesse d'extrusion dudit tuyau (1 ) minoree ou majo- 
ree d'un facteur de correction defini eh fonction 
dudit nombre de goutteurs darts la queue d'attente 
(30). 

9. Precede suivant Tune queiconque des revendica- 
tions 5 a 8, caracterise en ce qull consiste egale- 
ment a: 

• introduire lesdits goutteurs (4) dans ladite pre- 
miere chenflle (15) a une vitesse sensiblement 
egal a V=V 1 *Wd, V t etant la vitesse de pro- 
gression avec laqueJIe ledit tuyau (1) subit 
ladite operation de refrokfissement 

10. Procede suivant Tune quelconque des revencfica- 
tions 1 a 9, caracterise en ce qull consiste egale- 
ment a: 

• faire progresser lesdits goutteurs (4) dans 
ladite extrudeuse (36. 38) sur une seconde 
chenille. (43) traversant longitudinaJement 
celle-ci et s'etendant sensiblement entre 
I'entree de cette extrudeuse et un point ou les- 
dits goutteurs (4) adherent a la paroi interieure 
dudit tuyau (1); et 



MCtWirv <CO AOTJlTIAt I ^ 



faire cheminer ladite chenille (43) a une vitesse 
sensiblement egale a la vitesse d'extrusion 
dudit tuyau (1). 

5 11. Procede suivant la revendication 10. caracterise en 
ce qu'il consiste egalement a presser lesdits gout- . 
teurs (4) dans ladite paroi sur une distance prede- 
termine a I'aide deladrte seconde chenille (^ 

10 12. Procede de fabrication d'un tuyau d'irrigation 
goutte-a-goutte consistarrt a: 

- fabriquer des goutteurs (4). 

- . rendre lesdits goutteurs (4) solidaires longhudi- 
15 nalement d un til (16) en les positionnant de 

distance en distance te long de celui-ci. 

- introduire ledit f3 (16) a rinterieur dudit tuyau 
(1) pendant que celui-ci est forme dans une 
extrudeuse (36, 38) de rnaniere a y amener les 

20 goutteurs les uns apres les autres. 

- fixer a chaud lesdits goutteurs (4) a la paroi 
interieure du tuyau (1 ) au fur et a mesure de sa 
formation, la solidarisation permettant de faire 
progresser le fil et les goutteurs en meme 

25 temps que le tuyau, et 

refrotdir ledit tuyau ( 1 ) et percer celui-ci au droit 
de chaque goutteur (4) pour le faire com muni- 
quer avec rexteneur, caracterise en ce qu'il 
consiste a: 

so ' , - faire progresser lesdits goutteurs (4) dans 
ladite extrudeuse (36, 38) sur une chenille (43) 
traversant longrtudinalemerrt celle-ci et s'eten- 
dant sensiblement entre i'entree de cette extru- 
deuse et un point ou lesdits goutteurs (4) 

35 adherent a la paroi interieure dudit tuyau (1 ) ; et 

(aire cheminer ladite chenille (43) a une 
vitesse sensiblement egale a la vitesse d'extru- 
sion dudit tuyau (1). 

ao 13. Procede suivant la revendication 1 2. caracterise en 
ce qu'fl consiste egalement a presser lesdits gout- 
teurs (4) dans ladite paroi sur une cfistance prede- 
terminee a Paide de lacfite chenille (43). 

45 14. Procede de fabrication dun tuyau d'irrigation 
goutte-a-goutte consistarrt a : 

- fabriquer des goutteurs (4). 

- rendre lesdits goutteurs (4) sofidaires longitudi- 
so nalement dun fil (16) en les positionnant de . 

distance en distance le long de celui-ci. 

- introduire ledit fil (16) a rinterieur dudit tuyau 
(1) pendant que celui-ci est forme dans une 
extrudeuse (36. 38) de maniere a y amener les 

55 goutteurs les uns apres les autres, 

- fixer a chaud lesdits goutteurs (4) a la paroi 
interieure du tuyau (1) au fur et a mesure de sa 
formation, la solidarisation permettant de faire 
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progresser le fil (16) et les goutteurs (4) en 
meme temps que ie tuyau, et 

• , ref roidir ledil tuyau (1 ) et percer cetuf-ci au droit 

de chaque goutteur (4) pour le faire communi- 
quer avec rexterieur, caracterise en ce qu'il s 
consiste egaJement a 

- former une queue cTattente (30) constitute 
dun nombre predetermine de goutteurs (4) 
apres leur soWarisation dudit ffl (1 6) et preal a- 
bfement a leur introductiod dans (edit tuyau (1). 10 

15. Procede suivant la revendication 14, caracterise en 
ce qull consiste egalement a : 

- surveitler le nombre des goutteurs (4) places is 
dans tadite queue d'attente (30); et 

• faire warier la Vitesse cf entree des goutteurs (4) 
darts ladite queue cTattente (30) en fonction de 
ce nombre. 

'. 20 

16. Goutteur pour un tuyau dtrrigation goutte-a-goutte 
(1) fabrique par le procede tel que def ini dans Tune 
quelconque des revendications 1 a 13. caracterise 
en ce quit comprend un corps creux de forme sen- 
siblement parailelepip&fique et des moyens (6, 7) as 
forme dans ce corps pour obtenir un passage dans 

f lequel de I'eau peut s'ecoUer avec un faible debit 
predetermine, caracterise en ce qull presente 6ga- 
lement des moyens de ccincernent (9) pour un fa 
(16) duquelil peut etre rendu sofidaire pour permet- 30 
tre sa progression durant ta fabrication du tuyau. 

17. Goutteur suivant la revendication 16, caracterise en 
ce que lesdits moyens de coincement (9) compren- 
nerrt au rrioins une patte venue de tormage avec le 35 
corps du goutteur (4) du cdte de ce corps oppose a 

la paroi (5) par laquetle P adherera audit tuyau (1) et 
transversaJement a la direction de progression 
duett fil (16) pendant la formation dudit tuyau (1), 
lacfite patte etant pourvue cfune encoche (9) dont la 40 
largeur est inferieure au cfiametre dudit fit (16). 

18. Goutteur suivant la revendication 17, caracterise en 
cequelalai^rdelaa1teenccche(9)estsensft>le- 
mentde 0.8 foisle cfiametre dudit fil (16). 45 

19. Procede suivant la revendication 4, caracterise en 
ce que d est le pas avec lequel lesdits goutteurs se 
repetent dans le sens longitudinal du tuyau (1), en 

ce que ta longueur de tadite premiere chenille (15) so 
est inferieure a d et en ce que la bobine (17) est 
devideealadefilee. 

20. Procede suivant la revendication 19, caracterise en 

ce que la progression du fil (1 6) lorsqu'aucun gout- ss 
teur (4) n'est present dans la premiere chenille (1 5) 
est assures par la traction exerce sur le f 0 par le 
tuyau via les goutteurs qui y sont fixes. 
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© A process and an Installation for producing a drip Irrigation conduit 



© For producing a drip irrigation conduit (13) hav- 
ing discrete internally located emitter units (6) bon- 
ded at axialty spaced apart locations of an intarnal 
surface thereof, the irrigation conduit (13) is continu- 
ously extruded from an extrusion cross-head (2) at a 
first outer diameter and a first Snear velocity and is 
drawn off through a calibrator unit (8) to a second 
and lesser outer diameter at a second Sneer velocity 
greater than the first linear velocity, the emitter units 
(6) being continuously supplied on a carrier member 
(4) which extends from within the extruder cross- 
head (2) to the region of an inlet of the calibrator unit 
(8). Whilst so supported the emitter units (6) are 
accelerated so as to attain an emitter unit linear 
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velocity substantially equal to said second linear 
velocity and are displaced at this velocity into con- 
tact with the extruded conduit (13) where the latter 
jphas substantially attained its second linear velocity 

?and. therefore continue to be displaced whilst still 
supported in contact with the extruded conduit (13) 
CO until the emitter unit (6) is heat welded. 
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